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Примечание 


Стандарты и публикации БІА н ІРС призваны служить общественным интересам 
посредством устранения разночтений между изготовителями и потребителями, 
улучшения взаимозаменяемости и повышения качества продукции, а также 
оказания помощи покупателю в выборе и получении в кратчайшие сроки 
продукта, предназначенного для конкретных целей. Существование подобных 
стандартов и публикаций никоим образом не отменяет права любой компании, 
входящей или не входящей в состав ЕТА или ІРС, производить и распространять 
продукты, не отвечающие требованиям указанных стандартов и публикаций, 
равно как не запрещает и добровольное использование данных стандартов 
и публикаций компаниями, не являющимися членами ЕА или ТРС, 
в независимости от того, используется ли стандарт в пределах страны 
или на международном уровне. 


Рекомендованные стандарты и публикации приняты ЕТА и ІРС, независимо 
от того, затрагивает ли их принятие какие-либо патенты на изделия, 
материалы или производственные процессы. Тем самым, ЕТА и ТРС не несут 
никакой ответственности перед владельцами патентов н снимают © себя 
любые обязательства перед сторонами, принявшими рекомендованный 
стандарт или публикацию. Пользователн стандарта, кроме того, целиком 
и полностью отвечают за обеспечение собственной правовой защиты, в случае 
возникновения каких бы то ни было претензий, касающихся нарушения 
патентного права, 


Материал, входящий в настоящий единый стандарт, был разработан Рабочей 
группой по мягким припоям (5-225). 


Для получения более подробной технической информации обращайтесь: 


Союз компаний электронной отрасли РС 


Технический отдел 2215 Запуегз Коай 

2500 \/Изоп Вошеуага Моиньгоок, П, 60062-6135 
АНтеюн, МА 22201 Телефон (847) 509-9700 
Телефон (703) 907-7500 Факс (847) 509-9798 


Факс (703) 907-7501 


Просьба использовать форму для рекомендаций по улучшению 
‚ стандарта, приведенную в конце настоящего документа. 


©Сорупоћ 1995, Тһе Ејесітопісз Іпаиеійез АНапса, Аліподоп, Утониа, ала РС, Мойћыоок, Нілоіѕ. Все права защищены согласно 
международной и панамериканской конвенции об авторском праве. 

Любое копирование, сканирование или воспроизведение пюбым другим способом настоящих материапов без предварительного 
получения согласия владельца авторского права категорически запрещается и влечет за собой нарушение ввторского права 
согласно Законодательству об әвторском праве США. 
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Паяльные пасты. 
Технические 
требования 


Настоящий единый стандарт разработан Рабочей группой ІРС 
по паяльным пастам (5-220), 


рај 


23 марта 1096 г 


Пользователи настоящего стандарта приглашаются к участию 
в разработке его последующих редакций. 


Контактная информация: 

ЕА РС 

Технический отдел 2215 Запдегз Коаа 

2500 М/іѕоп Вошечага Мопћогоок, №. 60062-6135 
Аліпаюп, МА 22201 Телефон (847) 509-9700 
Тел. (703) 907-7500 Факс (847) 509-9798 


Факс (703) 907-7501 
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пастам, невозможно перечислить всех, 
кто принял участие в подготовке 


Январь, 1995 г. 

Выражение благодарности 
Настоящий документ подготовлен При создании любого стандарта, 
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по паяльным пастам, Мы хотели бы 
выразить этим лицам благодарность 
за самоотверженную работу. 


используются материалы из большого 
числа источников. Хотя ниже приведены 
имена основных членов Рабочей группы 
по паяльным 


настоящего стандарта, Каждому из них 
члены ЕЗА и ІРС выражают свою 
признательность. 


Комитет по соединительным 
процессам 


Предселатель 
Рау Зевоептаюг 
АТ&т 


Рабочая группа по паяльным 
пастам 


Председатель 
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Взаимодействие по техническим 
вопросам совета директоров (РС 


Вопие Репа 
НіБыпр Риме Сисий$ 


Рабочая группа по паяльным материалам 


АББарпаг, 1.оџіѕ, Расе 1пе. 

Аяыну. Апрог. АНгой Јпсогрогаісд 

Ваісѕ, бега, Ѕћсгмооб Меса! 

Вежтоватад!, АПал, Е. І. ди Рой! 
4е Мето ала Со, 

Ветісг, Оепайв, Кемет $01дег ріуіхіо 

Вгайѕахе, Сһагіеѕ, Ггі-Сіеснйіе Тло. 

ВИЙ, Сћагісѕ, Атр Іс, 

Виго, Зов. ЗМ Сотралу 

Саттой, Тћотаѕ, Нирһеѕ Айсгай Со. 

Саѕћ, Аал, Мопћгор Согрогайой 

Сћепу, Нзіао, Лірһа Мола! Тис. 

"Оепліѕоп, уе, Нопеу\ме! ас, 

Пигзо, Еталк, МасОбети Тис. 

Рауск, ике, Мопрет Теесот 
Сапада 144. 

ЕШоа, Рола а, ЕЙюи Тесһлоіорісх 

Еуалу, Огерогу, Іаішт Согр. 
оГАтенса 

Еа, Јоһп, МАЗА НО 

Еме!ї, багу, Тһе Аєгоѕрасе Согр, 

Ғајсопбигу, багу, 1,5. Мауу 

епу, Јое, Техаѕ пулитег а Іле, 

Еіѕћ, Ооп, Ѕаіила ЕЛесігопісе & 
Епріпеегілр Тис. 

Авпег, Ілиту, Тајуо Атейса [пс. 

акеп, Айла, АТ&Т ппианоп 
Зуйетз 

Сатаіѕкі, Лиреп, Зетепз АС 

Саліћі, Маћепага, Норћеѕ Айсгай Со. 

Сесћег, Јоѕерћ, Осісо учету 
Орсгайопѕ 

Полғаіех, Сопеаміпо, 5СІ Ѕуетюу ше 

богісћ, Јоалпа, Тгасе 1.арогаїогієѕ - 
Бая 

Отау, Вгосе, ВШ Мой Че 
Ілќопвацоп 5,5. 

Сопота, Уілау, Моюгоа Іпс, 

Сић, Безбе, АТ&Т Вей! Габогаюнез 

Натрућіге, Мат, Гіл 1иГоттацой 
Са. Атегіса 

Ней, Саго!, Мам Малена 
Аягопацис: Ницол, 

РВИЙр, Нимов "РМВ" 
Елріпеетілр, 


Нуалр, Јеппіе, Н-Тесћпојорісѕ 
Эгоир 1вс. 
Нутеѕ, 1.5, 1.05 Нутеѕ Аѕѕосіаіеѕ 
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Каіепіиѕ, Оап, Роке Согроганой 
Кар, оп, Ттасе Табогаюйс$ - Сспиа! 
Кепуоп, М.О., О1оба! Сепіте Гог 
Ргосез; Сћапре 
Ксиѕѕеуап, Коцреп, Е. 1. Чи Ролі 
де Метоогѕ апа Со, 
Кал, Сал, Тгасе аБогатогісѕ - Базе 
Ктазаем К, Кісћагӣ, Кемег Ѕоійег 
Оіуіѕјоп 
Кгзка, Сагої, АШейЅівпаї Асгоѕрасе 
Кио, Защеу. Восіда Оеќепос & 
Зрасе Огоир 
Кууока, Магк, Налтіѕ Согр, 
Дато, ео, Рівна Еодшртеп Сор. 
1е, Оџупћріао, Воеіпр Оейепзе 
& брасе Огоир 
1.упећ, Капгуп, Рогі Мог Со. 
Маскгит, Ѕхап, Епісѕзоп СЕ. 
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Зирр/у Сешег 
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Міпаісо, Мапа, Тгасе 1. врогаіогіеѕ - 
Бая 
Миле, Огерогу, АТ&Т Веп 
Табогаюне$ 
Мабвану, АІ, Е5Р Зо14ег Р1иѕ 
Ру ЕЕО 
М№іећоіаѕ, Кісһогӣ, Гопдол 
СҺетісаі Со. {пс, 
М№іескей, Ковег, 0.5, Мау 
№Міеѕеп, Кобе, Баѕтап Кодак Со, 
КАБ 
М№оуіск, Рама, КосК\ме! пиетапола! 
Осег, К, Вгисе, Боскнее д 
Ѕапдетѕ Іпс, 
Ратіѕоп, Мат, Мат Манеа 
Аягопашісѕ 


Раупе. Коп. АШед ела! Ауіопісх 

Кейтопа, Зем, ии Соер. 
оѓ Атегіса 

Кейћіпрег, Малев, Ѕіетпепх АО 

Коѕеіе, Раш], Опіѕуѕ Согр. 

Коѕѕег, ег, Нирнез Аігсгай Со. 

Житуз, Оол, АТАТ Теспооіову " 
Ѕузієтѕ 

Визе, Ј. Ноећ, ОеГепзе Оспегаї 
Зирр!у Семет 

Ѕећеіпег, Рау. Кезіег ЗоЧег 
Ріміѕіол 

Ѕећпеійег, Мут. Аїрћа Ме Јас, 

Ѕсһостћаіег, 0амі, АТ&Т Вей 
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5сғорро, Аех, ОЅС Соттилісаіопх 
Соғрогайоп 

ЅеПегѕ, Коби, МЕМРСЛЕМРЕ 

Ѕіегак, піс, Кезмег $о14ег Рімізіоп 

Ѕта1, Едуаха, Миісоге Зоегз 

Ѕосћа, Раш, (пит Согр. оѓ 
Атейса 

Зорег, Мат, ТЕМУ 

Зочтзку, Јоћп, Іту Согр. оѓ 
Атегіса 

Ѕігоћтег, Јоћп, 0.5. ерайтет ої 
Реїепѕе 

Ѕуепвѕоп, Јогесп, Епсѕвор Теесот 
АВ 

Тнегоих, СИ, Нолеуле с. 

Тшфілі, 1.дага, Сеогрја їлебоде оѓ 
Тесһлоіору 

Маграѕ, ВВ, ЗСМ Мета 
Ргобисіѕ Лас. 

Уацрһап, Вам, Е, |. ди Ролі де 
Метошг; апд Сотрапу 

Хеб, Јоѕерћ, Осхіет Еіессітопіс 
Маіспіа\ѕ 

У ие, Спайез, Іпат Согр, оѓ 
Атепса 

Моп, Јат, )а5Й Сисий 
Сотралу 

Үсипр, Кіску, Ноле Копа 
Ргодисиуйу Соолей 
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Паяльные пасты. 
Технические требования 


1.0 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 


1.4 Область применения Настояший стандарт 
описывает общие требования к определению характеристик 
и проведению испытаний паяльных паст, используемых. 
при созданни высококачественных электронных соединений. 
Настоящие технические требования прслставляют собой 
стандарт контроля качества и не предназначены 
для непосредственного определения характеристик 
материала в производственном процессе. 


1,1.1 Цель Настоящий стандарт определяет характеристики 
паяльной пасты через оценку свойств, а также методов 
испытаний и критериев приемочного контроля. Материалы 
включают в себя порошковый припой и пастообразный 
флюс, смешиваемые для получения паяльной пасты, 
Порошковые припои классифицируются по форме частни 
н распределению размеров частиц. При этом из настояшего 
стандарта ие исключаются величины размеров частиц или 
рабйределения, не входящие в ‘Приведенный список, 
Свойства флюса паяльной пасты, в том числе ето 
классификация и методы испытаний, основаны ма стандарте 
1-5Т0-004, Требования к паяльным пастам определены 
в общих терминах. На практике в случае необходимости 
применения более строгих требований должны быть 
установлены дополнительные требования в рамках 
взаимного соглашения между пользователем и поставщиком, 
Пользователям не рекоменлуется проводить испытания 
(выхолящие за рамки описанных в настоящих технических 
условиях) с целью определения пригодности паяльной пасты 
для конкретных процессов, 


2.0 ПРИМЕНИМЫЕ ДОКУМЕНТЫ 


Перечисленные ниже документы версий, действующих 
на настоящий момент, формируют часть технических 
условий в объеме, ‘указанном в данном локументе. 


2/4 Единью стандарты" 


У-5Т0-001 Требования к лаясмости для электронных 
соединений (заменяет ІРС-5-815) 


310-604 Требования к флюхам для пайки (заменяет 
1РС-$Е-818) 


3-8Т0-006 Требования х сплавам и припоям 

2.2 Военные стандарты? : 
МИ.-5Т70.45662 Требования к калибровочный системам 
2.3 Международная организация по стандартизации? 


130 9002 Систсыы обеспечения качества. Модель 
обеспечения качества при производстве и установке 


ЕЕЕ 


150 10012-1 Требования по обеспечению качества 
измерительного оборудования. Часть 1. Управление 
измерительным оборудованием 


2.4 1РС' 
1РС-А-20 Образец с малым шагом для испытаний усадки 
1РС-А-21 Стандартный образец для испытаний усалки 


1РС-Т-50 Термины и определения для соединения 
и упаковывания электронных схем 


ІРС-ТМ-850 Руководство по методам испытаний 


2.2.14 Распределение размеров частиц порошкового прилоя: 
метод просенвания 


2.2.14.1 Распределение размеров частиц порошкового 
припоя: метод измерения при помощи микроскопа 


2.2.14.2 Распределение размеров частиц порошкового 
припоя: метод анализатора оптических изображений 


2.2.14.3 Определение максимального размера частиц 
порошкового припоя 


2.2.20 Содержание металла по массе в паяльной пасте 


2.4.34 Вязкость паяльной пасты — метод Т-образного 
прядильного веретена (применим для 
3000001600000 сантипуаз) 


2.4.341 Вязкость паяльной пасты ~ метод Т-образного 
прядильного веретена (применим при менее 
300000 сантипуаз) 


2.4.34.2 Вязкость паяльной пасты — метод спирального 
насоса (применим для 300000-1600000 сантипуаз) 


2.4.34,3 Вязкость паяльной пасты -—= метод спирального 
насоса (применим при менее 300000 сантипуаз) 


2.4.35 Паяльная паста ~ испытание на усадку 


2.4.43 Паяльная наста ~ испытание шарикового вывода 
из припоя 


2.4.44 Паяльная паста ~ испытание на липкость 
2.4.45 Паяльная паста — испытание на смачивание 


2.5 Американское общество по испытаниям 
материалов’ 


АЗТМ 0-1210 Степень дробления в лакокрасочных 
автомобильных системах 


Запрос на предоставление копий следует направпять по адресу ІРС, 7380 М. Мпсол Амепие, лпсойтуоод, И. 60646. 
Публикации можно получить в отделении заказа документов по стандартизации по адресу Вита 40, 700 обл Ауепие, Рӯйадеірћа, РА 19111-5090 
Публикации можно получить в Международной организации по стандартизации по адресу 1 Кџе Че Магетре, Сазе 58, СН-1211 Зепеуе 20 бийхенала 
Американсков общество по испытаниям материалов, 1916 Васе Зее! Рћіадеірта, РА 19103-11827 
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3.0 ТРЕБОВАНИЯ 
3.4 Общие требования 


3.1.1 Противоречие стандартов в случае 
возникновения противоречий между требованиями 
настоящих технических условий и прочими требованиями 
применимых документов на приобретение, норялок 
приоритета документов имеег следующий вил (по 
убыванию): 


1. Применимый документ на приобретение 

2. Применимые технические условия/чертеж 

3. Настоящий стандарт 

4. Применимые документы, на которые ссылается 
настоящий стандарт (см. параграф 2.0} 


31.2 Термины и определения — Определения, 
используемые в настоящих технических условиях, 
соответствуют стандартам ЇРС-Т-50, 3-8Т0-001, 
Ј-510:004 и приведены ниже. Перечень терминов 
и определений согласуется со стандартом ІРС-Т-50. 


3.1.2.1 Сантипуаз Единица измерелия вязкости 
а системе СГС, равная 1/100 пуаза. См. вязкость. 


3.1.2.2 Сушка Процесс испарения летучих компонентов 
из паяльной пасты, протекающий при температуре 
окружающей среды или при нагревании, который может 
привести (илн не привести) к плавленню капифоли/смолы, 


3.1.2.3 Микрон Эквивалентен 1 х 10° метров или 
39,4 х 10% дюймов, 


3.1.2.4 Реопогия Исследование изменения формы 
и текучести вещества, обычно характеризусмые упругостью, 
вязкостью и пластичностью. 


3.1.2.5 Растворитель (паста) Растворитель или 
система паст с активирующим веществом или без него, 
добазлясмая к паяльной пасте с целью замещения 
испарившихся растворителей, регулировки вязкости или 
снижения содержания сухих веществ. 


3.4.2.6 Вязкость Внутреннее трение текучей среды, 
вызванное молекулярным притяжепнем, предотвращающее 
текучесть среды, Выражается в дин-секундах на см? (пуаз) 
или сантипуазах, 


3.2 Стандартизированное описание продукции 
Паяльные пасты должны быть описаны, как показано 
в таблице |. * 


Таблица 1 Стандартизированное описание 
паяльных паст 


*Согпасно определению в Ј-5Т0-004 дпя остатков флюса 
кизкой {1.), умеренной (М) и высокой (Н) активности, 
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3.2.1 Состав сплава Процентное содержание по массе 
кажлого элемента сплава определяется при помощи любой 
стандартной аналитической методики. В качестве 
арбитражного должен быть использован метод жидкостной 
химической обработки, 


3.2.2 Определение характеристик и испытание 
флюса Флюсы а паяльных пастах должны быть 
охарактеризованы изготовителем согласно требованиям 
к определению характеристик Ффлюсов, привсленным 
в стандарте 2-$Т0-004, н подвергнуты испытаниям 
в соответствии с требованиями проведения испытаний для 
флюсов стандарта Ј-5Т0-004. Результаты данных испытаний 
должны быть зафиксированы в протоколе испытаний, форма 
которого включена в Ј-570-004, тип флкюа должен быть 
занесен в форму отчета для паяльцой пасты. 


3.3 Размар частиц порошкового припоя 


3.3.1 Определение размера частиц порошка 
Применение альтернативных методик испытаний 
для определения размера частиц порошка требуст 
согласования между пользователем и поставщиком. 


3.3.2 Размер частиц порошка При выполиснии 
испытаний согісно методике, описанной в МШраграфе 
3.3.2.1, размер частиц порошка классифицируется по типам 
в соответствии со стандартным диаметром отверстий сита 
нли ближайшим диаметром отверстий, указанным 
в таблицах 2А и 2В. 


3.3.2.1 Максимапьный размер частиц порошка 
(тонкость помола) Максимальный размер частиц порошка 
должен быть определен с точностью прибора для измерения 
степени помола (Нерталп) типа СМА 185 
или эквивалентного ему, в соответствии со стандартами 
АЅТМ 0-1210 или ІРС-ТМ-650, метод 2.2.14.3. 


3.3.2.2 Порошковый припой Распределение размеров 
частии порошка определяется согласно 1РС-ТМ-650, методы 
испытаний 2.2.14, 2,2.14.1 или 2.2.14,2. 


3.3.3 Форма частиц порошкового припоя 


3.3.3.1 Форма припоя Форма порошкового припоя 
должна быть сферической, с максимальным соотношением 
длины к ширине равным 1,5, при проведении испытаний 
согласно параграфам 3.3.3.1.1 и 3.3.3.1.2. Другие формы 
припоя применимы только по согласованию между 
пользователем и поставщиком. 


3.3.3.1.1 Определение формы частиц порошкового 
прилоя Форма частиц порошкового припоя должна быть 
установлена путем визуального осмотра порошка 
с использованием бинокулярного микроскопа 
при достаточной степени увеличения, позволяющей 
определить процентное содержание частиц сферической 
и эллиптической формы (соотношение длины к ширине 
менее 1,5). Порошок, 90 % частиц которого имеют 
сферическую форму, классифицируется как сферический; 
все прочие виды порошка считаются несферическими, 


3.3.3.1.2 Округпость порошкового припоя Округлость 
порошкового припоя определяетея по методу рассеивания 
светового луча и относится к сферической, если величина 
отклонения находится в пределах от 1,0 (совершенная 
сферическая форма) до 1,07. Порошковый припой, величина 
отклонения для которого превосходит 1,07, считается 
несферическим, 
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Таблица 2А Процентное содержание в пробе по массе — номинальные размеры 


Менее 1 % 
размером боле 


Максимум 10 % 
размером менее 


Более 80 % размером 
в интервале 


150 микран 


20 микрон 


150-75 микрон 
75-45 микрон 


45-25 микрон 


Таблица 28 Процентное содержание в пробе по массе — номинальные размеры 


Е Фиби шие: аар ТЫМЕ: — Би ши: —— 


25 микрон 


25-15 микрон 15 микрон 


15 микрон | 15-5 микрон 5 микрон 


3.4 Процентное содержание металла Солеряаное 
металла должно находиться в пределах 65-96 % согласно 
приведенной величине в весовых процентах при проведении 
испытаний согласно стандарту ІРС-ТМ-650, метод 2.2.20. 
Отклонение процентного содержания металла не должно 
превышать #1 % от номинальной величины, указанной 
в заказе пользователя на закупку. 
$ № 

3.5 Вязкость Отклонение измеренного значения вязкости 
не должно превышать +10 % от величины, указанной 
пользователем. Методика выполнения измерений и условия 
испытаний должны соответствовать данным, 
представленным в параграфе 3.5,1. 


3.54 Методики определения вязкости Методики 
Дия определения вязкости паяльной пасты 
в диалазоне ог 300000 до 1600000 сантипуаз должны 
отвечать требованиям стандарта 1РС-ТМ-650, метод 2.4,34 
или 2.4.34.2. Методики для определения вязкости паяльной 
пасты в диапазоне от 50000 до 300000 саитипуаз должны 
отвечать требованиям стандарта ІРС-ТМ-650, метод 2.4,34.1 
нли 2.4.34.3. 


3.6 Испытание на усадку Если не указано иное 
эъ договоре или заказе на поставку, оценка степени усадки 
выполняется при помощи двух шаблонов толщины и трех 
контактных площадок (для нанесения покрытия), размер 
хоторых должен отвечать требованиям параграфов 3.6.1 
и3.62. 


3.6.1 Испытание с использованием образца 
толщиной 0,2 мм На контактных площадках размером 
0,63 х 2,03 мм согласно 1РС-А-21 (см. рисунок 1) после 
выполнения испытаний в соответствии с ћараграфом 5.2.1 
стандарта ЈРС-ТМ-650, метод 2.4.35, не должно быть 
признаков смыкания контактных плошалок при зазоре 
в 0,56 мм и более, При проведении испытаний согласно 5.2.2 
стандарта ІРС-ТМ-650, метод 2.4.35, на образце должны 
отсутствовать признаки смыкания контактных площадок 
при зазоре в 0,63 мм и более. На контактных площадках 
размером 0,33 х 2,03 мм (рисунок 1) образца ІРС-А-21 после 
испытаний согласно методике, описанной в параграфе 5.2.1 
стандарта ЇРС-ТМ-650, метод 2.4.35, не должно быть 
признаков смыкания контактных площадок при зазоре 
в 0,25 мм и болес, а после испытаний согласно параграфу 
5.2.2 стандарта ІРС-ТМ-650, метод 2.4.35, при зазоре 
в 0,30 мм н более. 


3.6.2 Испытание с использованием образца 
толщиной 0,1 мм На контактных площадках размером 
0,33 х 2,03 мм образца ІРС-А-20 (см. рисунок 2) после 
испытаний согласно методике, описанной в параграфе 5.2.1 
стандарта ІРС-ТМ-650, метод 2.4.35, не должно быть 
признаков смыкания контактных площадок при зазоре 
в 0,25 мм и более, а после испытаний согласно параграфу 
5.2.2 ствнларга 1РС-ТМ-650, метод 2.4.35, при зазоре 
в 0,30 мм и более. 


На контактных площадках размером 0,2 х 2,03 мм 
(рисунок 2) образца ІРС-А-20 после испытаний согласно 
метолике, описанной в параграфе 5.2.1 стандарта 
1РС-ТМ-650, метод 2.4.35, не должно быть признаков 
смыкания контактных площадок при зазоре в 0,175 мм 
и более, а после испытаний согласно параграфу 5.2.2 
станларта 1РС-ТМ-650, метод 2.4.35, при зазоре в 0,20 мм 
и более. 


3.7 Испытание шарикового вывода из припоя 
При проведении испытаний паяльной пасты согласно 
допустимому методу из приведенного ниже списка должны 
соблюдаться установленные требования к пасте. 


3.7.1 Порошки типов 4—4 Паяльные пасты с типом 
порошка 1-4 согласно определению в стандарте 
ІРС-ТМ-650, метод 2.4.43, должны отвечать критерию 
приемки, приведенному на рисунке 3. Кроме того, 
образование отдельных шариховых выводов из припоя 
величиной более 75 микрон допускается лишь на одном 
из трех тестовых образцов, использованных при 
оценивании, 


3.7.2 Порошки типов 5—6 Пахльныс пасты с типом 
порошка 5-6 согласно определению в стандарте 
ІРС-ТМ-650, метод 2.4.43, должны отвечать критерию 
приемки, приведенному на рисунке 3. Кроме того, 
образование отдельных шарнковых выводов из припоя 
величиной болес 50 микрон допускается лишь на одном 
из трех тестовых образцов, использованных при оценивании, 


3.8 Испытание на липкость Испытание паяльной пасты 
должно проводиться согласно стандарту ІРС-ТМ-650, метол 
2.4.44, Минимальная залерживаюшая сила и время подлежат 
согласованию между пользователем и поставщиком. 


3.9 Смачивание При выполнении испытаний 
в соответствии со стандартом ІРС-ТМ-650, метод 2.4.45, 
паяльная паста должна равномерио смачивать медный 
пробный образец, ие демонстрируя признаков несмачивания. 
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площадки: 
0,33 х 2,03 мм 


Рисунок 1 Толщина шаблона для испытаний на усадку 0,20 ым 


3.10 Маркировка Изготовитель обязан нанести на каждую 
упаковку паяльной пасты следующую информацию: 

а Название и адрес изготовителя. 

6. Классификация паяльной пасты (наименование типа) 
и наименование паяльной пасты, “используемое 
изготовителем, в случае их различия. 
Масса нетто паяльной пасты. 

Номер партии. 

Дата изготовления. 

Все необходимые предупреждения, 
безопасности и охраны труда. 

ж. Процентное содержание металла. 


рез 


касающиеся 


4.0 ОБЕСПЕЧЕНИЕ КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА 


4.1 Ответственность за проведение испытаний 
Изготовитель паяльной пасты является ответственным 
за выполнение всех испытаний, указанных в настоящем 
документе, за исключением испытаний рабочих качеств, 
осушествление которых входит в обязанности пользователя. 
Изготовитель паяльной пасты может использовать 
собственное или любое другое оборудование для проведения 
указанных проверок при условии его одобрения 
пользователем. Пользователь оставляет за собой право 
выполнять любые проверки, перечисленные в технических 
условиях, в случае, ссли такие проверки будут 
сочтены необходимыми для подтверждения выполнения 
установленных требований поставщиками н их службами. 


бозма аша ева) площадки: 
рии = С 0,63 х 2,03 мм 
тв = Вертикальные — 14 идентичных площадок 
А —=—= 4- ряды Г в одном ряду 
о н ССС] — одинаковые зазоры между 
9.36 мм Бе =: рядами 

—— 

— 


ПОООООВОЕИЯ 


Размер контактной 


— 18 идентичных площадок в одном ряду 
— одинаковые зазоры между рядами 


тп Размер контактной 


4.1.1 Ответственность за соответствие 
требованиям Матерналы, описываемые в настоящих 
технических условиях, должны отвочать всем требованиям 
разлела 3, Проверки, за исключением испытаний рабочих 
характеристик, определенные в настоящих технических 
условиях, должны быть включены поставщиком в общую 
систему технического контроля или программу обеспечения 
качества. Продавец обязан удостовериться в том, что вся 
продукция или материалы, предоставляемые пользователю 
для приемки, соответствуют требованиям заказа на поставку. 


4.1.1.1 Программа обеспечения качества 
По требованию пользователя лля материалов, поставляемых 
согласно настояшим техническим условиям, должна быть 
разработана программа обеспечения качества в соответствии 
с 150 9002 или другим стандартом, по договоренности между 
пользователем и изготовителем, соблюдение которой должно 
хонтролироваться квалификационным органом. 


4.1.2 Испытательная аппаратура и контрольное 
оборудование Испытательная/измерительная аппаратура 
и контрольное оборудование соответствующей точности, 
качества и в необходимом количестве для 
проведениятребуемых проверок должны быть угверждены 
и предоставлены или определены поставщиком. 


= 
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Размер контактной площадки: 0,20 х 2,03 мм 
— 16 идентичных площадок в одном ряду 
— одинаковые зазоры между рядами 
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0,35 ын == ряды 14705 
0.30 мм а | вета 
5) Е аи 
25мм ав м м 
бы 2271 ры 
015 мм а ини 1 0,75 мы 
0.10м а. ман Гы 
Зазор 906 мм. р 0075 
Я АННАН 
ИАА 
Ы вы 
Размер контактной площадки: 
0,33 х 2,03 мм 


— 18 идентичных площадок в одном ряду 
— одинаковые зазоры между рядами 


Рисунок 2 Толщина шаблона для испытаний на усадку 0,10 мм 


Утверждение и Сопровождение калибровочной системы 
для контроля над точностью измерений и испытательного 
бборудования 


должно 


проволиться согласно 


Зазор 


с применением оборудования и 
используемых в производстве. 


‘одобренной пользователем, для 


МП.-5Т0-45662. 


4.4.3 Условия проведения испытаний Если не указано 
‘иное, все проверки должны выполняться в соответствии 
< условиями испытаний, определеннымн в разделе 3. 


4.2 Классификация проверок Испытания, описалные 
в настоящем документе, делятся на два вила: 


1. Кваляфнкапионные испытания (4.4) 
2. Проверка соответствия качества изделий (4.5) 


4.3 Форма протокола о результатах проверки 
На рисунке 4 приведена лопустимая и рекомендуемая форма 
протокола иснытаний для занесения результатов проверок 
паяльной пасты, Там, где окончательные результаты 
не требуются или неприемлемы, успешное завершение 
‘проверок отмечается путем выставления галочек в протоколе 
испытаний паяльной пасты, ` 


`44 Квалификационные испытания Квалификацион- 


ные испытания должны осуществляться в лаборатории, 
проб, полученных 


4.4.4 Размер пробы Минимум две упаковки паяльной 
пасты массой от 300 до 500 г должны быть предоставлены 
для проведения квалификационных испытаний. 


4.4.2 Процедура проведения испытаний Проба 
должна быть подвергнута испытаниям, перечисленным 
в таблице 3. 


4.5 Соответствие качества изделий Изготовитель 
матерналов обязан проводить проверки, подтвержлающие, 
что производственный процесс находится под контролем, 
а качество продукции — в допустимых техническими 
условиями пределах. 


4.5.1 План отбора образцов для испытаний 
Статистический отбор проб и выполнение проверок должны 
соответствовать принятой программе обеспечения качества. 
{См. п. 4.1.1.1.) 


4,5.2 Отбракованнью партии Если проверяемая партия 
отбраковывастея, допускается се переработка поставщиком 
с целью устранения дефектов или отсеивание поврежденных 
изделий с последующим повторным проведением проверки. 
Испытания для повторно проверяемых партий должны 
выполняться с большей тщательностью. 


1:510:005 Январь, 1995 г. 


Предпочтительно 


Недопустимо; скопления 


Рисунок 3 Стандарты для испытания шарикового вывода из припоя 


Январь, 1995г. .}-570-005 


Протокол испытаний паяльной пасты 


(Внесите соответствующую информацию в герхнюю часть протокола испытаний к дополните протокол результатами испытаний или 
отметками в соответствующих графах.) 


Цель проверки; Идент. № ОРІ. 

„Квалификационные испытания Информация об изготовителе: 

___ Проверка соответствия качества изделий А Номер партии изготовителя: 

Проверка соответствия качества изделий В Дата изготовления: 

— Продление срока годности Исходный срок годности: 

__ Рабочие характеристики Пересмотренный срок годности: 

Дата завершения проверки: Итоговые результаты: ___Зачтено __ Не зачтено 
Проверку выполнил: Подтаердил: 


Кто провел 
Результаты испытаний | З/НЗ (*) испытание, дата 


Содержание металла 


ЗАНАНАНАЕЗЕ 
Е ЧЕ Е 
НТ ы 
8 . 


Е = 
НЧЕ 
Е Е % 

2| = 


*3143 = Зачтено/не зачтено; поставьте «З», если результаты испытания находятся в допустимых пределах отклонения 
от фактического требования; в противном случае поставьте «НЭ». 
Рисунок 4 Форма протокопа испытаний паяльной пасты 


2:510-005 


Январь, 1995 г. 


Таблица 3 Испытание паяльных 
паст 


Визуальные характеристики 


Квалификационные 
испытания 
Материалы 


ването 


Вязкость 
Шариковый вывод из припоя 


Состав сплава 
Характеризация флюса 
Характеристики флюса 


Размер частиц порошка 
Макс. размер частиц порошка 


Форма частиц порошка 
Липкость 
Смачивание 


хіх 


х 


хх 


< 
о 
Ё 
5 


ххх 


Такие партии должны быть отделены от новых поступлений 
и явно отмечены как повторно проверясмыс. 


5,0 ПОДГОТОВКА К ПОСТАВКЕ 

Консервация, упаковка, укладка и маркировха поставки, 
а также приводимые сведения должны быть указаны 
в логоворё или заказе на поставку. 


6.0 ПРИМЕЧАНИЯ 


6.1 Настоящий документ распространяется на всё виды 
паяльных паст, используемых для пайки в целом 
и электронной пайки в частности. Рассматриваемыс 
паяльные пасты отвечают всем требованиям приложения. 


6.2 Срок годности В случае, если обозначенный 
для пасты срок годности истек, но продукт отвечает 
требованиям к рабочим характеристикам, он может быть 
использован, При проведении повторных 
квалификационных испытаний материала новый срок 
годности должен составлять половину установленного 


срока. 


6.2.1 Проверка эксплуатационных показателей 
и продление срока годности Испытания по проверке 
эксплуатационных показателей и с целью продления срока 
годности были включены в настоящий документ для удобства 
пользователей, Проверки рабочих показателей представляют 
собой ряд испытаний, позволяющих пользователю 
установить, насколько хорошо припои выполняют свои 
функции в конкретном приложении. Проверки с целью 
продления срока годности включают ряд испытаний, 


помогающих пользователю оценить возможность 
применсния конкретной партии паяльной пасты 
по окончании нормального срока годности, 


Рехомендованные испытания с целью определения рабочих 
характеристик и продления срока годиФсти приведены 
в таблице 4. Данные испытания выполняются в соответствия 
с разделом 3.0. 


Таблица 4 Испытание паяльных паст, выполняемое 
пользователем 


| Испытания 


Визуальные 
характеристики 


Июнь, 1996 г. 


5-570-005 - Изменение № 1 


Паяльные пасты. Технические требования 
Изменение № 1 


Пар. 11 В конце первого параграфа лобавить 
формулировку: Покупатедям паяльных паст рекомендуется 
ознакомиться в пункте 6.3 с перечнем требований 
и лополнительных возможностей, которые веобхолимо 
рассмотреть при подготовке заказа на паяльные пасты 
}-570-005. 


Пар. 2.2 Удалить без замены. 


Пар. 2.3 Удалить и заменить на: 


150 9001 Системы обеспечения качества. Модель 
обеспечения качества при проектировании, разработке, 
производстве, установке и обслуживании. 


150 ; 9002 Системы обеспечения < качества. Модель 
обеспечения качества при производстве, установке 
и обслуживании. 


Таблица 2А Второй столбец, удалить вось столбец 
и заменить на: 


Менее 0,005 % 


Таблица 28 Второй столбец, удалить весь столбец 
м заменить на: 


Менее 0,005 % 
размером более 
45 микрон 
и 32 микрон 
25 микрон ) 


Пар 3.2 Удалить и заменить на: 


3.2 Описание изделия В описання паяльной пасты 
должиы быть приведены все соответствующие 
характеристики, такие как: сплав, флюс, порошок, 
содержание металла, вязкость, размер единичной упаковки 
и тд. Система обозначений, использованная в таблице 1, 
может быть применена для краткого описания стандартных 
паяльных паст и частичного описания нестандартных паст. 
Подробное описание специальных видов паяльных паст 
обычно требуст использования табличной или 
повествовательной формы, поскольку количество 
возможных вариантов характеристик припоя не может быть 
сведено к краткому формату описания. . 


Таблица 1 Система обозначений для описания 
паяльных паст. Формат описания: 
АААААВССССОЕЕРЕРЕССС 

(Заменить «Идентификаторы характеристик паяльной 
пасты» на «Символы формата описания» согласно 
приведенной ниже информации.) 


Символ формата Характеристика паяльной пасты 


АЛАЛА Краткое наименование сплава из 
таблицы А-1 стандарта )-5 112-006 

В Форма приноя' ~ «Р» для вссх видов 
паяльных паст 

сссс Обозначение флюса из таблицы 1 
стандарта }-5 70-004 

р Обозначение типта порошка из таблицы 
2л или 2В 

ЕЁ Процентное содержание металла 
по массе (например, 91. 92) 

ЕЕЕР Вязкость в килосаипуазах (например, "6 
0800, 1000) 

660 Масса единичной упаковки 


в килограммах (например, 0.5, 001, 010) 


Примечание: ' Код формы припоя используется для 


различения разнообразных форм припоя. для 
которых применяется схожий формат 
описания, 


Пар. 3.10 Добавить в пункт Б., в конце предложения: 
«(см. п, 3.2. таблица 1)» 
Удалить «в. Процентное содержание металла». 


Пар, 4.1.1.1 Удалить «150 9002» и заменить на «180 9001, 
130 9002», 


Пар. 4.1.2 Уладить «МИ.-5ТО-45662» и заменить 
на «150 10012, часть 1». 


Рисунок 4 Удалить и заменить из: 


3-5Т0-005 - Изменение № 7 Июнь, 1996 г. 


Протокол испытаний паяльной пасты 


{Внесите соответствующую информацию в верхнюю часть протокола испытаний и дополните протокол результатами ислытаний или 
отметками в соответствующих графах.) 


Цель проверки: 
_ Квалификационные испытания Информация 96 изготовителе: 
__ Продление срока годности Номер партии изготовителя: 
__ Рабочие характеристики Дата изготовления: 
Исходный срок годности: 
Пересмотренный срок годности: 
Дата завершения проверки: Итоговые результаты: ___Зачтено Не зачтено 


Проверку выполнил: о Подтеердил: 


Фактические Резупьтат Кто провел 
требования испытаний 3793 испытание, дата 
пользователя 


2.4.34, 2.4.31.1, 
2.4.34.2, 2.4.34.3 


2.2.14. 2.2.14.2. 
2.2,14.1, 2.2.143 


порошка 


Форма частиц 
порошка 


Пипкость 


Смачивание 


н оя 
ЗНЗ = Зачтеноне зачтено; поставьте «3», если результаты испытания находятся в допустимых пределах отклонения от фактического требования: 


в противном случае поставьте «НЗ». 
Рисунок 4 Форма протокола испытаний для паяльной пасты 


Июнь, 1995г. 910-005 — Изменение № 1 


Пар. 8.3 Вставить новый абзан елелунннего содержания: Таблица 2 
Улалить «Илент. № ОР: = 


6.3 Требования к закупке Локументы па закунку должны Удалить «Ая из «Соответотвия качества Ая 
содержать следующую ныформанию 


Улалигь «Свотнетствие качества В» 
а. Номер. редакция. чаименование м лата настоящего 
Стандарта МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2.2.20 
5. Обозначение свзава (ем. и. 3.2) 
Таблица 1 
Удалить «Идент, № ОР: 
Удалить «Ан из «Соотнетствия качства А» 
Улалить «Соотпотствие качества В». 


ж Тип фаюса (ем. и. 3.2.2} 


г. Номер стандартного размера порошка (см. и, 3.3.2. 
таблицы 2А и 2В) или характеристяки размера для 


нестандартных порошков. 


д, Форма порошка, если отличается (см, и, 3.3,3} МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2. 


с Процентное содержание металла 


1 
ж, Вязкость (ем. п. 3.5) Таблица 
а Удалить «Илент, МР; », 
з Испытание консистенция на усадку, если необходимо $ А тонни 
Улалить «А» из «Соответствия качества Аз, 


(см. и. 3.6) ый | н 
Удалить «ливетствие качества В». 


и. Испытанне 1нарикового вывола из приноя. «ыл 
необхолимо (см, п. 3.7) МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2.4.34.1 
к. Испытание на липкость, сели необхолимо (см. п 3.8) 


д. Испытание на смачивание, осям необходимо Таблица 1 
(м. п, 3.9) Удалить «Иленг, № ОРІ з, 


м, Отмегить требования, в случае их отличия Удалить «Аз из «Соотвстствия качества А». 
(ем. и, 3.10) Удалить «Соответствие качества Ви, 


в, Результаты квалификационных испытания Пар. 6.0 
н испытаний соответствия качества, сели ууличаются У Е 
(ом. п. Ф) 


о. Процедуры проведення. квалификационных МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2.4.34.2 
испытаний и испытаний соответствия качества, «сли 


отличаются (см. л. Ф) 


Удалить «приблизительно» и заменив» 
на СОЗ НСТОТАУСН УЙ я, 


Таблица 1 


Удалить «Идент, № ОРІ, 
Улалить «А» из «Соотвегет 


п. Требования к консервации. укладке, упаковке 
и внешисй маркировке, сели отличаются (ем, п. 5.0) 


вия качества А». 


МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2.2.14.3 Удалить «Соответствие качества В». 
Таблица 1 Улалить второй столбец н заменить на: МЕТОД ИСПЫТАНИЯ 2.4.34.3 
Таблица 1 
Улалить «Идеит. № РІ: Р 9. 


Удалить «А» из «Соответствия качества А». 
Удалить «Соответствие качества В», 


